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日本工業規格 



JIS 



ス ライサー 試験 及び 検査 方法 B 6599 1991 

(1997 確認） 

Veneer slicers ― fest and inspection methods 



1. 適用 範囲 この 規格 は， 刃物 取 付 面の 長 ざが 1 200 mm 以上 6000 mm 以下， 行程が 750 mm 以上 2 200 mm 
以下の ス ライサの 機能 及び 運転 性能に 関する 試験 方法 並びに 静的 精度 及び 工作 精度 検査 方法に ついて 規定す る。 

備考 1. ス ライサと は， 刃物 又は フリッチ を 往復 運動 させて 切削し， 所定の 厚さの 単 板 を 製造す る 機械 をい う 

(JIS B 01M 参照）。 

2. この 規格の 引用 規格 を， 次に 示す。 

JIS B 0114 木材 加工 機械の 名称に 関する 用語 
JIS B 6507 木材 加工 機械の 安全 通則 
JIS B 6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 

3. この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参考と して 
併記した ものである。 

2. 機能 試験 方法 ス ライサの 機能 試験 は， 表 1 による。 
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表 1 機能 試験 



番号 


試験 項目 


目ん 驟 方法 


1 


雷 


運き 試驗の 前ネ 糸に 各 1 冋紙き 状 能 あぜ！^ す み 


2 


かんな 台 又は フ リ ツチ テープ 

ルの始 制 ィ享 1 ほ f Sr til 作 
ノレ ゾノヌ に 1困 ノ j， IV Ji- /X w Jcfc-ftisi>t= 1 r 


適当な 一つの 速度で， かんな 台 又は フリ ツチ テーブルの 始動 及び 停止 を 繰返し 10 回 行 
レ、 作動の ffli 昔 さ 乃び' 確 圭さを 試嗨 する 

ゝ ， ]ヒ里刀レノ| j 1 C ノ入 リ V^jr^ ^ <L x^j\^K 7 f qJ o 


3 


かんな 台 又は フリ ツチ テープ 

ル の.; 束^ 1 の 恋 梅 M 作 
ノレ v ノ _|；^ ノ又 v ノ ； ^つ yisr- 1 r 


操作 装置の 作動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


4 


フ II チテ一 ブルの 昇附虽 作 

/ ノ / ノ / / / < ゾ ノ^ Tr^VT^ f t 


フ リ ッ チ テープ、 ノレ を 昇降 さ 斗 動き の 令 長' 'こわた つ て 作 ©1 の 闪 潛さ 》 ぴ' ±メ リー さ ^試 驗 

z ノ / ノ/ /'レ こ vT r^F ^ じ， ^/J C ゾ ノ 十 i>v v し 4 ノ/ し J に f \Pp/J v ノ に]， B w /x. u 一一 v <k_ c. 

する。 


5 


刃物 及び ノ一ズ バーの 取 付 i ナ 
及び 取 外し 


刃 物 及 び ノー ズバ一 の 取 付け 及 び 取 外 し 並びに 締付け ね じ の 締付け の 円滑 さ 及 び 確実 
さ を 試験す る。 


6 


工作物の 取 付け 及び 取 外 し 


工作物の 取 付け 及 び 取 外 し 並びに 締付け ね じ の 締付け の 円 滑 さ 及 び 確実 さ を 試験す 

る。 




歩 出し 操作 


機能の 円滑 さ 及 び 確実 さ を 試験す る 。 


8 


刃物 ス ライ ド 装置 


機能の 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


9 


単 板 搬出 装置 


機能の 円滑 さ 及 び 確実 さ を 試験す る 。 


10 


安全装置 


作業 者に 対する 安全 機能 及び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る （JIS B 6507 参照)。 


11 


潤滑 装置 


油密， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


12 


油 £ 装置 


油密， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


13 


空気 圧 装置 


気密， 圧力 調整な ど， 機能の 確実 さ を 試験す る。 


14 


附^ 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



備考 その 機能 を もたない ス ライサで は， 表 1 中の これに 該当する 試験 項目 を 省略す る。 



3. 運転 試験 方法 

3.1 無 負荷 運転 試験 かんな 台 又は フリッチ テーブル を 作動 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続して 軸受 温度が 安定した 
後， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 2 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 記録 するとと もに， 異常 振動がない こと 
を 感触に よって 観察す る。 
なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 



表 2 記録 様式 1 



番号 


測定 時 
刻 


クランクの 

回転 速度 


クラ 


ン ク軸受 温度 


所要 電力 


騒音 


至? JUL 


記事 




時分 


r/min{rpm} 




中央 


右 


電圧 
V 


電流 

A 


入力 
kW 


dB 

(A) 


。c 





















































備考 1. かんな 台 又は フ リ ツチ テーブルの 回転 速度に 変速装置が ある もの は， 最大 回転 速度 を 含む 少なく 

と も 2 条件の 回転 速度に ついて 記録す る。 

2. 所要 電力の 測定 は， フリッチ テーブル を 昇降した 時の 所要 電力 も 測定す る。 

3. 騒音 測定 条件 は， 記事 欄に 記録す る。 

3.2 負荷 運転 試験 試験 材の 切削 を 行い， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 3 の 記録 棣式 2 に规定 する 各項に ついて 記 
録 するとと もに， 異常 振動がない こと 及び 切断面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 

所要 電力の 測定 は， 送り 速度 を 一定と し， 試験 材の 厚さ を 変える か， 又は 試験 材の 厚さ を 一定と し， 送り 速度 を 変 
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えて 試験 を 行ゥ。 
なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 

表 3 記録 様式 2 



注 ひ） かんな 台の 運動 方向に 直交す る 線に 対する ナイフ 刃先 線の なす 角 をい う。 
備考 1， 試験 材， 刃物 及び 切削 条件 は， 製造業 者が 選択す る。 

2， 試験 材の前 処理 条件 （方法， 温度 及び 時間） 及び 騒音 測定 条件 は， 記事 欄に 記載す る c 

3. 刃物 及び ノー ズバ一 の 形状 は， 図示して 主要 寸法 を 記入す る。 

4, 切削 条件 説明 図 




6 ： 切削 角 
^ ： 刃物 角 

7 ： 逃げ 角 

H ： 刃 口 水平 間隔 
V ： 刃 口 垂直 間隔 



5. 切削 直後の 試験 材の 温度 及び 含水 率 を 測定し， 記事 欄に 記載して お く ことが 望ま しい。 



番号 



試験 材 



寸法 



幅 



刃ネ 



寸法 



巾 i 



厚 
さ 



切削 条件 



所要 電力 



騒音 ■ 



水; 
平' 

H 



削 ァス先 線に 対 程 
角 角 « する フリ 
チの取 



V 



ペイ 



ナイフ 刃 刃 



付 角 




電 



電 



流 



運動 
距離 



回数 




切削 動力 



無 負 負荷 
荷 



Po 

kW 



kW 



P-Po 

kW 



dB 

(A) 



歩 出し 量 丽 



肖 数 /*m 

切 回 n m 

j バ の 料び 状 I 

ノズ 一 材及形 

刃先の 材料 

刃物 角^ □ 

刃物の 形状 



湿度 ％ 

含水 率 ％ 

樹種 



4. 静的 精度 検査 方法 ス ライサの 静的 精度 検査 は， 表 4 による。 
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表 4 静的 精度 検査 単位 mm 



番号 


検查 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


許容 値 




刃物 取 付 
面の 真直 
度 


水平面 


刃 物 取 付 面 上の 長 手 方 向 及 び 対角 
線 上に 直 定規 を 置き， すきま をす 

き ま ゲー ジ で 測 定し， その 最大値 

を 測定 ィ直 とする。 




1 000 について 
0.03 


垂直 面 

(つ 


刃物 取 付 面 上の 長 手 方向に 直定规 
を 置き， すきま をす きま ゲージで 

測定し， その 最大値 を 測定値と す 
る。 


尋 


1 000 について 
0.03 


2 


ノー ズバ一 取 付 面の 

真直 度 （り 


ノ一 ズバ一 取 付 面の 水平面 上の 長 
手 方向に 直 定規 を 置き， すきま を 
すきま ゲージで 測定し， その 最大 
ィ直を 測定 ィ直 とする。 




1 000 について 
0.03 


3 


かんな 台 滑り 面の 真 
直 度 ひ) 


かんな 台 滑 り 面 « 上に 精密 水準 

器 を 置き， 少な く と も 1000 mm 
ご と に 精密 水準器の 読み を 取り ， 
その 最大 差 を 測定値と する。 


M 


u づ 

7 / 


0.04/m 


4 


左右かん な 台 滑り 面 
の 平行 度 （水平面で） 


左右 か ん な 台 滑 り 面 上に 直 定規 を 
蘆き， その上に 精密 水準器 を 載せ 
て， それぞれの 精密 水準器の 読み 
を 取り， その 差 を 測定値と する 






0.04/m 


5 


刃物 取 付 面と ノー ズ 
バ一 取 付 面との 平行 
度 （垂直 面 内で） 


テス トジ' 一を 刃物 取 付 面に 定置 
し， ノ一ズ バー 取 付 面の 両端から 
200 mm の 位置に ハイ ト ゲージ を 
ノ 一 ズノ 《一 取 付 面 の 水平 面 に 密着 
させ， それぞれの 刃物 取 付 面と テ 
ス トバ一 との 距離 を 測定し， その 
差 を 測定値と する。 




ト 




0.05 
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表 4 静的 精度 検査 （続き） ^fe mm 



番号 


検査 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


許容 値 


6 


フ リ ツチ テ一 ブルの 
昇降ね じの 累積 誤差 


適当な 歩 出し 量に 設定して フリ ッ 
チ テーブル を 昇降 させた とき， フ 
リ ッ チ テーブルが 移動す ベ き 距離 
と， 実際に 移動した 距離と を 一定 
の 長さの 端 度 器 及び テス ト インジ 
ケータ で 測定し， その 差 を 測定値 
とする。 この 測定 は， 昇降ね じ 部 

の 中央 及び 両端 （ 7 ) の 3 か 所に つ 
いて 行う。 




1 








100 について 
0.05 














ト 








7 


フ リ ツチ テーブルの 

下降 運動の 平行 度 


フ リッチ テーブル 上面の 前後 及ぴ 
左右 方向に それ ぞれ 精密 水準器 を 
置き， フリッチ テーブル を 最上 位 
置から 30 mm 下降 させた 位置 か 
ら最 下降 位置 （ 8 ) までの 移動 距離 
における それ ぞれの 精密 水準器の 
読み の 最大 差 を 測定値 とする。 








0.06/m 




















注 （ 2 ) 機種に よって， その 精度 を 必要と しない もの は， この 検査 を 省略す る ことができる。 

( 3 ) この 測定 は， 左 及び 右かん な 台 滑り 面に ついて 行う。 

( 4 ) かんな 台 滑り 面が V 形 溝の 場合 は， テスト バー を 用い， テスト バー 上に 精密 水準器 を 載せて 測定す る。 

( 5 ) かんな 台 滑り 面が V 形 溝の 場合 は， V 形に 合った 同 寸法の プロ ッ クの 上に 直 定規 を 栽せ て 測定す る。 

( 6 ) この 測定 は， 左 及び 右 昇降ね じに ついて 行う。 

( 7 ) 不完全ね じ 部 を 避けて 測定す る。 

( 8 ) 最下 降 位置と は， フリッチ テーブルが かんな 台に 当たる 直前と する。 



備考 その 機能 を もたない ス ライサで は， 表 4 中の これに 該当する 検査 項目 を 省略す る。 



5. 工作 精度 検査 方法 ス ライサの 工作 精度 検査 は， 表 5 による。 

表 5 工作 精度 検査 



番号 


検査 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


許容 値 


1 


厚さの 精度 


試験 材 （ 9 ) から 10 枚 以上 ひり 連続 


測定 点 


0.15 






切削 し た 単 板の 測定 点の 厚さ を 外 










側 マイ クロ メータで 測定 ひ 1 ) し， 










各 測定 点 別の 最大 差 を それぞれの 










平均値で 除 し た 値の う ち で 最小の 










値 を 測定値と する。 







注 （り 試験 材は， 機能に 応じた 長さで， 厚さ 約 200 mm， 幅 約 300 mm の フリッチ 材 とする。 



( 10 ) 切削 始め 及び 切削 終わりの 数枚 を 除く。 
( 1】 ） 则 定点 は， 測定 方法 図に よる。 



関連 規格 JIS B 6501 木材 加工 機械の 試験 方法 通則 

JIS Z 8203 国際 単位 系 （SI) 及び その 使い方 



フ 



JIS B 6599 溯 



ス ライ サー 試験 及 び 検査 方法 




この 解説 は， 本体に 記載した 事柄 及び これに 関連した 事柄 を 説明す る もので， 规 格の 一部で はない。 

1. 改正の 趣旨 及び 経緯 この 规格 は， 昭和 43 年 （1968 年 ） 10 月に 制定 以来 2 年余 を 経過して いるた め， 現状の 製品 
の 変化に 対応す る 必要が 出て きた ことな どに よって， 今回の 改正 となった。 

なお， 昭和 60 年 （1985 年） 度に 社団法人 全国 木工 機械工業 会が 実施した "木材 加工 機械に 関する JIS 規格 体系 調査" 
の 結果で も， この 規格 は 改正が 必要と 判定され たため， 平成 元年 （1989 年） 度に 改正 原案 を 作成した ものである こと 
を 付記す る。 

2. 主な 改正 点 



(1) 適用 範囲 旧規 格で は， 刃物 取 付 面の 長さ 力 汀 500 mm 以上 4 350 mm 以下， ノ< ィァス 角 5° 以上 30° 以下， 行程 
750 mm 以上 2 200 mm 以下の ス ライサの 呼び 寸法， 精度 検査 及び 運転 検査に ついて 规定 するとし たもの を， 現 
状の 製品と 规 格の 体裁に 照らして， 刃物 取 付 面の 長さ 力 《1 200 mm 以上 6000 mm 以下と 範囲 を 拡げ， バイアス 
角の 範囲 は 削除した が， 行程の 範囲 は そのままと し， ス ライサの 機能 及び 運転 性能に 関する 試験 方法 並びに 静 
的 精度 及び 工作 精度 検査 方法に ついて 規定す る こ ととした。 

(2) 呼び 寸法 他の 木材 加工 機械 関係 JIS と 同様に この 項目 を 廃止す る ことと し， 旧规 格の 表 1〜3 は 削除した。 

(3) 機能 試験 方法 旧規 格で は， 運転 検査の 中で 機能 検査と して 取り扱われ ていた ものである 力、 規格の 全般的な 
新しい 形式で は" 試験" と "検査" の 用語 を 厳密に 区分す る ことと なった ため， 許容 値 を 設ける 検査から 区分し 
て 試験 方法と し， 試験 項目 は 旧規 格の 9 項目の 内容 を 検討， 整備して 14 項目に 改めた。 

(4) 運転 試験 方法 旧規 格で は 運転 検査と 表現した ものである 力 《 ， 前述の ように" 試験" と "検査" と を はっき り 区 
分した ため， 試験 方法と 改め， この 中 を 無 負荷 運転 試験と 負荷 運転 試験と に 分けて 記録 様式の 内容 を 整備し 
た。 



(5) 静的 精度 検査 方法 検査 項目 は 旧規 格と 同じ 7 項目で 許容 値 も 元通りで ある 力、 刃物 取 付 面と ノー ズ バー 取 付 

面との 平行 度 は 垂直 面 内 だけにし， フリッチ テーブルの 昇降の 送り 誤差 を 昇降ね じの 累積 誤差， 下降 運動の 水 
平 度 を 平行 度に 改めた。 

(6) 工作 精度 検査 方法 旧规 格の 検査 方法 を 変動 係数 * の 考え方に よる 方法に 改め， 10 枚 以上 連続 切削した 単 板の 
厚さに ついて， 同じ 測定 点 を 外側 マイ クロ メータで 測定して， 測定 点 ごとの 厚さの 最大 差 を それぞれの 平均値 
で 割った 値の 許容 値 を 0.15 と した。 

なお， 旧規 格の 切削 面の 仕上り 状態 は 削除した。 
* 標準偏差/平均値 



解 1 



8. 

B 6599-1991 解説 



JIS 原案 作成 委員会 委員 構成 表 

氏名 所属 



(委員長) 



林 


大九郎 


東京 農業 大学 農学部 


木 下 


敍 


幸 


林野庁 森林 総合 研究所 


伊佐山 


建 


— 

心 


通商産業省 機械 情報産業 局 


吉 田 


勝 


夫 


工業技術 院 標準 部 


池 田 


川 貝 




財団法人 日本規格協会 


可 西 


J[2s ヽ 


m 


ュ アサ 建材 工業 株式会社 


田 中 


お 苓 


郎 


ホクョ 一 プライ ゥッ ド 株式会社 


小田嶋 




夫 


日本 合板 工業 組合 連合会 


櫻 井 




fl 刀 

昭 


開 成 産業 株式会社 


大 友 


静 


—T' 

.IT. 


株式会社 ゥロコ 製作所 


川 端 


'二' 二' 

7K 


之 


株式会社 菊 川 鉄工所 


高 井 


It 


弘 


株式会社 太平 製作所 


大 川 




勝 


橋 本 電機 工業 株式会社 企画室 


正 木 


康 


夫 


南 機械 株式会社 製造 部 


坂 本 


亚 




株式会社 名 南 製作所 


村 上 




勝 


社団法人 全国 木工 機械工業 会 


雨 宫 


礼 




社団法人 全国 木工 機械工業 会 業務 部 技術 課 


佐久間 


TV, 


雄 


社団法人 全国 木工 機械工業 会 業務 部 業務 課 



解 2. 



★ 内容に ついての お 問合せ は， 技術 部 規格 開発 S へ FAX ； 03 - 3405 - 554 1 で ご 速 絡く ださ レ 八 

★ J1S 規格 累の正 該累が 発行され た 場合 は， 次の 要領で ご案內 いたします。 

(1) 当 協会 発行の 月刊 "標準化 ジャーナル'' に， 正 ' ^の 内容 を揭 戴いた します。 

(2) 毎月 第 3 火 B 日に， "日 珪產業 新聞" 及び" 日刊 工業 新 H" の JIS 発行の 広告 橘で， 正 K 票 
が 発行され た JIS 規格 番号 及び 規格の 名称 をお 知らせい たします。 

なお. 当 K 会の JIS 予約者の 方に は， 予約され ている 部門で 正娯 票が 発行され た 場合に は 自動 
的に お送りい たします。 

★ J1S 規格 票の ご注文 及び 正 娯粟を ご 希望の 方 は， 普及 事業 » 普及 築務課 (FAX ： 03 -3583 一 0462) 
又は 下 K の 当 協会 各 支 SS へ FAX でお 顯 いいたします。 



J1S B 6599 



ス ライサ一 冑 及び 検査 方法 



平成 3 年 5 月 3 レ日 m\^m 

平成 n 年 3 n b a *2Wjt 行 文 は> 

m 坂 倉 省 吾 



発行所 
財団法人 日本規格協会 

〒 107- 8440 * 京都 港 区 赤 坂 4 丁目 1 一 24 

TEL 東京 (03) お ぬ- SO 7 1 (坦柊 出) 
FAX 東京 (03)3 5 ぬ-3372 ^ f ^ msR ^ 



礼視支 》 


〒060- 


0003 


札 *1 巿 中央 区 北 3 条西 3 丁目 1 札 蜈大间 生命 ビル 內 
TEL 札^ (011)26 卜 0W5 FAX 礼繞 （mi)22 卜 4020 
搌餐 ： 02760-7-4351 


東北 支部 


t980- 


0014 


仙 台 市 靑菜区 本 町 3 丁目 5-22 宮城県^ 工事 会館 內 
TEL 仙 台 （022)227- ぬ 36( 代表） FAX 仙 台 （022)266-0905 
擴替 ： 02200-4-8166 


名古屋 支部 


t460- 


0008 


名古疆 市中 区栄 2 丁目 6- 1 白 川 ビル 別飽内 

TE し 名 古 »(052)22 卜 83i6( 代表） FAX 名 古 璩 （052)203- 4806 

振^ ： 00800- 2-23283 


M 西支钵 


〒54卜 


0053 


大阪市 中 夬区本 町 3 丁目 4- 10 本 町 野 村 ビル 内 

TEL 大扳 (0^626 卜藝 (代 表） FAX 大泯 （06)626 卜 9U4 
锒 » ： 00910-2-2636 


広 * 支 》 


〒730- 


0011 


広 島 市中 区 基 町 5-44 広 ft 商工 会鏃所 ビル 内 

TEL 広 島 （082)22 卜 7023, 7035, 7036 FAX 広 烏 （0 ぬ) 223- 7568 
SEtf ： 01340— 9_ 9479 


四国 支部 


〒■ - 


0023 


K 松 市^ 町 2 m 2 10 住友 生命 商 松 寿 町 ビル 内 
TEL 高^ (0S7)S2i-78SI FAX 高 松 （087) ぬ 卜 3261 
H 眷 ： 016SO-2-3359 


福阀支 3 


f 812- 


0025 


福 岡 市 博 多 区 店 S 町 卜 3 1 « 京 生命 福 岡 ビル 内 

TEL ？ (092)282 - 9080 FAX ^(092)282-9118 
嫌き ： 01790 一 5 一 21 義 



昧式 金ば ディ グ 印 B ， K 本 



Printed in Japan 



2009-03-10 S»' 



JAPANESE INDUSTRIAL STANDARD 



Veneer slicers ― 
Test and inspection methods 

J1S B 6599 1991 

(Reaffirmed 1397) 



Revised 1991-03-01 

Investigated by 
Japanese Industrial Standards committee 

Published by 
Japanese Standards Association 

1-24, Akosaka 4-chome, Minato-ku 
Tokyo, 107-8440 JAPAN 

Printed in japan 定価 472 円 （本体 450 円) 



